© BUNDESREPUBUK © 


D E UTS CH LAND 



DEUTSCHES 
PATENTAMT 


e© 


Offenlegungsschrift 
DE 42 40025 A1 


® Int. CI. 5 : 

B29C 43/48 

B 29 C 43/24 


<2l) Aktenzeichen: 

@ Anmeldetag: 

@ Offenlegungstag: 


P 42 40 025.2 
28. 11. 92 
1. 6.94 


CM 


CM 


UJ 
Q 


@ Anmelder: 

Hermann Berstorff Maschinenbau GmbH, 30627 
Hannover, DE 


(§) Erfinder: 

Gersbeck, Rolf, Dipl.-lng., 3003 Ronnenberg, DE 


Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 


(§4) Verfahren und Einrichtung zum Herstellen einer Formstuckbahn aus thermoplastischem Kunststoff 


(§7) Es wird ein Verfahren und etne kontinuierliche Vorrichtung 
2ur Herstellung von Bahnen vorgeschtagen, um auch bei 
hoheren Fertigungsgeschwindigkeiten scharf abgegrenzte 
Begrenzungslinien der eingesetzten Formstucke zu errei- 
chen, ohne daB die verpreSte Bahn anschlie&end zwecks 
Schaffung der klaren Struktur abgeschliffen oder abgeschalt 
werden mufi. Die zwischen den beiden endlosen Stahlban- 
dern sich befindende Formstuckbahn wird unmrttelbar nach 
der Umschlingung um die Heiztrommel einer zur Krummung 
um die Heiztrommel entgegengesetzten Krummung unter- 
worfen und gletchzertig durch Kuhlung fixiert, wo bei je nach 
Formstuckbahndicke die Umschiingungslange der Bahn um 
die Kuhltrommel gewahlt wird. 
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Beschreibung 


DE 42 40 025 Al 


Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Einrich- 
tung zur kontinuierlichen Herstellung einer Formstuck- 
bahn gemaB dem Oberbegriff des Anspruchs 1. 

Als Bahnen im Sinne dieser Erfindung werden insbe- 
sondere FuBboden- und Wandbelage und solche aus 
thermoplastischen Kunststoffen verstanden. Bevorzug- 
tes Einsatzgebiet ist die Herstellung richtungsfrei gemu- 
sterter FuBboden- und Wandbelage auf der Basis von 
PVC und Polyolefine. 

Formstiicke im Sinne dieser Erfindung sind insbeson- 
dere Schnitzel, Granulate, Krumel, Abschnitte, Stucke 
oder Chips aus geeigneten Ausgangsmaterialien. 

Aus der DE-AS 19 28 405 ist ein Verfahren zur Her- 
stellung in sich gemusterter FuBbodenbelage bekannt, 
bei dem ein Gemisch von unter sich verschiedenfarbi- 
gen Schnitzeln thermoplastischer Kunststoffe zu einer 
Bahn ausgewalzt und anschlieBend mit weiteren Bahnen 
vereinigt und kalandriert wird. Bei diesem Verfahren 
k8nnen nur Bahnen geringer Dicke hergestellt werden, 
da bei grdBeren Dicken durch Lufteinschliisse Lunker 
auftreten. Weiterhin fQhren Walz- und Kalandrierver- 
fahrensschritte grundsatzlich zu einer gerichteten 
Struktur der entstehenden Muster. 

Aus der DE-OS 30 31 839 ist ein Verfahren zur Her- 
stellung von gemusterten Bahnen aus thermoplasti- 
schem Kunststoff bekannt, bei dem Teilchen, z. B. 
Schnitzel, KrQmel, Abschnitte, Stucke, Granulate oder 
Chips kontinuierlich auf ein Tragerband zu einer Roh- 
schicht aufgeschuttet werden, die Rohschicht vorge- 
waxmt und anschlieBend unter Anwendung von Druck 
und Warme kontinuierlich verpreBt und verschweiBt 
und anschlieBend unter Druckeinwirkung abgekuhlt 
wird. Dabei wird Druck von einer Schwingpresse aufge- 
bracht; alternierend dazu findet der Materialtransport 
schrittweise und quasi kontinuierlich statt Die peri- 
odische Arbeitsweise soli das Auftreten von Lunkern in 
der so hergestellten Bahnenware vermeiden. Nachteil 
dieses Verfahrens ist es, daB nur eine geringe Arbeitsge- 
schwindigkeit von maximal 2 m/min erreicht werden 
kann. Bei groBen Belagsdicken und bei Verwendung 
grfiBerer Formstttcke treten trotz Verwendung des pe- 
riodischen Pressens Lunker im Inneren der Bahnen auf. 
Bedingt durch den notwendigen hohen Druck und durch 
die periodische Druckeinwirkung sind teure und auf- 
wendige Konstruktionen notwendig. Bei dicken Schich- 
ten ist ein Verwaschen der Konturen der eingesetzten 
Teilchen in der f ertigen Bahn zu beobachten. 

Weiterhin ist aus der DE-PS 35 46 184 eine kontinu- 
ierliche Presse bekannt mit zwei endlosen, unter Zug- 
spannung stehenden Stahlbandern und jeweils einer 
Heiz- und nachgeschalteten KuhltrommeL Die auf einer 
derartigen Presse hergestellten Formstuckbahnen wei- 
sen eine verwischte Oberflache auf, so daB es erforder- 
lich ist, die oberflSchennahe Schicht von der Bahn abzu- 
schieifen oder abzuschaien. Erst nach Durchfuhrung 
dieses zusatzlichen Arbeitsschrittes auf entsprechenden 
Schleif- bzw. Schalmaschinen wird eine klar strukturier- 
te Formstuckbahn erhalten. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Ver- 
fahren und eine kontinuierliche Vorrichtung zur Her- 
stellung von Bahnen so zu verbessern, daB auch bei 
h6heren Fertigungsgeschwindigkeiten scharf abge- 
grenzte Begrenzungslinien der eingesetzten FormstGk- 
ke erreichbar sind, ohne daB die verpreBte Bahn an- 
schlieBend z weeks Schaffung der klaren Struktur abge- 
schliffen oder abgeschait werden muB. 


GemaB der Erfindung wird diese Aufgabe durch die 
Merkmale des Anspruchs 1 gelost 

Durch die Anordnung der Kiihltrommel mit ihrem 
Mantel in unmittelbarer Nahe des Mantelbereichs der 
5 Heizwalze, gelangt die zwischen den beiden endlosen 
Bandern sich befindende Bahn, nachdem die endlosen 
Bander die Heiztrommel vcrlassen haben, zu der Kuhl- 
trommeL Solange die frisch verpreBten Formstiicke von 
den endlosen, heiBen Bandern gehalten und verpreBt 

io werden, bildet sich eine klare Formstflckstruktur aus. 
Wenn jedoch der Abkiihlvorgang der verpreBten Bahn 
einsetzt und die zwischen den endlosen Bandern sich 
befindende Bahn gerade gefuhrt wird, bilden sich, trotz 
der Ffihrung durch die stark gespannten endlosen Ban- 
is der, sofort eine gewellte Bahn aus. 

In uberraschender Weise wurde nun gefunden, daB 
die Wellenbildung dann vermieden wird, wenn die ver- 
preBte, zwischen den endlosen Bandern sich befindende 
Bahn unmittelbar nach Verlassen der Heiztrommel ei- 

20 ner Kriimmung unterworf en wird, die eine Gegenkrum- 
mung mit einer bestimmten Lange zur Krummung der 
Heiztrommel aufweist Gleichzeitig mit dieser Gegen- 
krummung muB eine intensive KuhJung der Bahn erfol- 
gen, um die Fixierung der Bahn in diesem Stadium sehr 

25 schnell zu erreichen. 

Durch diese MaBnahme wird insbesondere vermie- 
den, daB eine Verwischung der Bahnoberfiache eintritt, 
so daB unerwarteter Weise eine vdllig klare Bahnstruk- 
tur erhalten wird. 

30 Als Formstiicke kdnnen Schnitzel, Krumel, Abschnit- 
te, Stucke, Granulate oder Chips, insbesondere aus ther- 
moplastischem Kunststoff eingesetzt werden. Geeigne- 
te thermoplastische Kunststoffe sind insbesondere Vi- 
nylpolymerisate und/oder Copoljrmere des Vinylchlo- 

35 rids, wie beispielsweise Polyvinylchlorid, enthaltend 
Weichmacher sowie ggf. weitere Hilfsstoff e, wie Stabili- 
satoren, Pigmente, Fullstoffe und Polyolefine. 

In Fig. 1 wird ein Beispiel der erfindungsgemaBen 
Vorrichtung gezeigt 

40 Die Formstiicke werden im kalten oder vorgewarm- 
ten, noch wannen Zustand mit Hilfe einer nicht gezeig- 
ten Schiittvorrichtung auf ein Transportband 8 zu einer 
Schicht mit weitgehend konstanter Schichthdhe ge- 
schuttet 

45 Die Formstuckschicht kann anschlieBend, z. B. mittels 
eines Rakels, einer Vibrierrinne oder einer Stacheiwal- 
ze, mechanisch egalisiert und vorverdichtet werden* 

Die FormstOckschicht wird anschlieBend auf einer 
nicht gezeigten Vorrichtung vorgewarmt. Als Vor- 

so warmtemperatur reichen bei geringer Schiitthohe und 
entsprechender Ausiegung der sich anschlieBenden 
PreBeinrichtung 80°C bis 130°C aus. 

Im AnschluB an das Vorwarmen der FormstOck- 
schicht wird diese kontinuierlich unter weitgehend kon- 

55 stanter und gleichmaBiger Druckeinwirkung im thermo- 
plastischen Zustand wahrend des Umschlingungsvor- 
ganges um die Heiztrommel 2 und wahrend sich die 
Bahn zwischen den beiden endlosen unter Zugspannung 
stehenden Stahlbandern 4, 7 bef indet, zu einer homoge- 

60 nen Bahn verdichtet und anschlieBend unter Beibehal- 
tung der Druckeinwirkung abgekuhlt 

Wahrend des Verpressens wird die vorgewarmte 
Bahn in der PreBeinrichtung, vorzugsweise beidseitig, 
erwarmt auf Temperaturen im Bereich von 170° C bis 

65 220°C 

Auf die Bahn wird wahrend des Pressens und wah- 
rend der Abkuhlung ein jeweils weitgehend gleichmaBi- 
ger Druck ausgeflbt 
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Die Abkiihlung unter Druckeinwirkung sollte zumin- 
dest soweit erfolgen, daB die Temperatur der Bahn un- 
ter der Erweichungstemperatur des eingesetzten Kunst- 
stoff materials liegt 

Die abgekuhlte Bahn ist homogen und zeigt keine 5 
verschmierte Struktur des Oberflachen-Designs. Vor- 
tcilhaft ist dabei, daB die Struktur in alien Richtungen 
gleichmaBig erscheint, so daB die Produktionsrichtung 
auf dem Oberflachenbild nicht mehr erkennbar ist 

Als Verdichtungs- und Kuhlvorrichtung wird eine io 
Doppelbandpresse verwendet mit einer Heiztrommel 2, 
einer Kunltrommel 3, einem Metallband 4, das von einer 
Umlenkwalze 5 angetrieben wird und einem durch die 
Kunststoffbahn 6 durch ReibschluB indirekt angetriebe- 
nen Metallband 7. 15 

Die Zugspannungen der ca. 2 mm starken Metallban- 
der 4 und damit die Driicke auf die Bahn in der Heizzo- 
ne bzw. in der Kiihlzone konnen in vorteilhafter Weise 
getrennt durch hydraulisches Verstellen der Walzen 9 
und 10 geregelt oder gesteuert werden. 20 

lm Ausfuhrungsbeispiel wurde der Druck im Bereich 
der Heiztrommel 2 fiber das Metallband 4 auf ca. 60 
N/cm 2 eingestellt, der Druck im Bereich der Kuhltrom- 
mel 3 betrug 30 N/cm 2 . 

Der Obergang zwischen der Heiztrommel 2 und der 25 
Kuhltrommel 3 erfolgt unter einem hohen Druck, durch 
die Zugspannung der Bander 4 und 7. Die Durchmesser 
der Kuhltrommel 3 und der Heiztrommel 2 betrugen 
2000 mm- Es ergab sich eine Produktionsgeschwindig- 
keit von ca. 4 m/min. 30 

Die Heizung im Bereich der Heiztrommel 2 erfolgt 
uber die olbeheizte Heiztrommel 2 auf eine Temperatur 
von 185°C 

Die Kuhltrommel 3 ist von innen wassergekuhlt Die 
mittlere Temperatur der Bahn betrug am Ende der 35 
KOhlstrecke ca. 60° C und am Abzug der Bahn 6 vom 
Stahlband 4 ca. 40° C 

Die Dicke der aufgestreuten Granulate wurde vor 
dem Eintritt in die Doppelbandpresse 1 mit ca. 4 mm 
bestimmt, beim Abziehen der Bahn 6 betrug diese ca. 40 
2,2 mm. Die Oberfiachenstruktur war scharf strukturiert 
und wies keinerlei Verwischungen auf. 

Die Umschlingungslange der beiden endlosen Bander 
4 und 7 mit der dazwischen befindlichen Formstuckbahn 
6 wird entsprechend der Dicke der Bahn gewahlt. Es hat 45 
sich gezeigt, daB es vorteilhaft ist, beim Verpressen ei- 
ner dickeren Bahn (3 mm) einen kiirzeren Umschlin- 
gungsweg urn die Kuhltrommel 3 zu wahlen (80° Um- 
schlingungX wodurch ein voliig verzerrungsfreies Mu- 
ster erhalten wurde. Bei Bahnen mit 2 mm Dicke war ein 50 
Umschlingungsweg von 110° Lange ausreichend fur ei- 
ne klare Struktur. 

Die Maschine wurde zur Herstellung der 2 mm dik- 
ken Bahn mit 4 m/min und zur Herstellung der 3 mm 
dicken Bahn mit 2J5 in/min betrieben. 55 
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9 Walze 
lOWalze 

11 Ebene 

12 Kuhlbandumlenkwalze 

13 Kuhlbandumlenkwalze 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen einer Formstuckbahn 
aus thermoplastischem Kunststoff, wobei die 
Formstiicke zwischen zwei endlosen, unter Zug- 
spannung stehenden, teilweise um eine Heiz- und 
Ktthltrommel geschlungenen Stahlbandern sich be- 
finden, dadurch gekennzeichnet, daB die zwischen 
den beiden endlosen Stahlbandern (4, 7) sich befin- 
dende Formstuckbahn (6) unmittelbar nach der 
Umschlingung um die Heiztrommel (2) einer zur 
Krummung um die Heiztrommel (2) entgegenge- 
setzten Krummung unterworfen und gleichzeitig 
durch Kiihlung fixiert wird, und daB je nach Form- 
stuckbahndicke die Umschlingungslange der Bahn 
(6) um die Kuhltrommel (3) gewahlt wird. 

2. Einrichtung zum Herstellen einer Formstuck- 
bahn aus thermoplastischem Kunststoff nach dem 
Verfahren gemaB Anspruch 1, bestehend aus einer 
Einrichtung zum Verdichten der vorgewarmten 
Formstiicke zu einer homogenen Bahn unter 
Druck- und W&rmeeinwirkung, einer Vorrichtung 
zum AbkOhlen der homogenen Bahn unter Druck- 
einwirkung, wobei die Vorrichtung zum Verdichten 
der Formstuckbahn und zum anschlieBenden Ab- 
kuhlen als Doppelbandpresse ausgebildet ist, wel- 
che zwei endlose Stahlbander aufweist, die jeweils 
zwischen sich die vorgewarmte und verdichtete 
Bahn halten und die zusammen mit der dazwischen 
liegenden Bahn um eine beheizte PreBtrommel und 
anschlieBend um eine Kuhlwalze gefuhrt wird, wo- 
bei die Stahlbander mittels der Umlenkwalzen 
spannbar sind, 

dadurch gekennzeichnet, daB die KQhlwalze (3) mit 
ihrem Mantel (3a) in unmittelbarer Nahe cies Man- 
tels (2a) der Heizwalze (2) angeordnet und vertikal 
verfahrbar ausgebildet ist, und daB das zweite end- 
lose Kuhlstahlband (7) fur eine Umschlingung der 
zentralen PreBtrommel (2) einer teilweisen Um- 
schlingung um die Kuhlwalze (3) und der ersten und 
zweiten Kuhlbandumlenkwalze (12, 13) ausgebildet 
ist 


Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 


Bezugszeichenliste: 

1 Doppelbandpresse 

2 Heiztrommel 60 
2a Heiztrommelmantel 

3 Kuhltrommel 

3a Kuhltrommelmantel 

4 Metallband 

5 Umlenkwalze 65 

6 Kunststoffbahn 

7 Metallband 

8 Transportband 


ZEICHNUNGEN SEITE 1 


Nummer: 
Int. CI. 5 : 

Offenlegungstag: 


DE 42 40 026 A1 
B29C 43/48 

1.Juni1994 


On 



408 022/205 


ZEICKNUNGEN 3EITE 1 


Mummer: 
lift. CI «: 


DE 42 40029 A1 
B 26 C 43/4* 

t.juni WW 




THIS 


